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ABST�CT: . This research_ report deals with analys i s of large shape-difficulty castingof stampmg d1e for automot1ve industry - made from materials steel, grey iron and ductile 
iron. The ma
_
in goal of this research is to chaose a material for any type of stamping die.
Sec�nd goal 1s to find problematic areas in the casting design and to change the stamping die 
design and to recommend optima I technology for casting. The results of this research confirm 
trend of using ductile iron as better and more suitable material than steel. 
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1 (Ivon DO PROBLEMATIKY 
Na FS ČVUT v Praze - Ústavu strojlrenské technologie se provádl studie technologičnosti 
konstrukce velkých a tvarově složitých odlitků raznic vyráběných pro automobilový prumysl. 
Je důležité si uvědomit, že na jeden automobil je potřeba vyrobit několik desítek lisovacích nástrojů 
pro karosářské dily cca o celkové hmotnosti 1000 - 1500 tun - ve složitosti od hmotnosti cca 5 kg
až po ty největší odlitky o hmotnostech 15 - 20 tun. 
V zásadě se pro tyto nástroje v automobilovém prumyslu v EU použlvají 3 typy materiáhi: 
► Litina s kuličkovým grafitem (dále LKG) - v kvalitě dle DIN GGG 70 (dle ČSN EN GJS
700-2), či kvalitě GGG 70L (s legujlclmi prvky Cu, Ni a Mo)
► Litina s luplnkovým grafitem (dále LLG) - v kvalitě dle DIN GG 25 (dle ČSN EN GJL 250)
► Ocel na odlitky (dále jen ocel) - v kvalitě dle DIN 1681 - GS 45 (v ČSN lze najít pouze
ekvivalent této normy • ČSN 42 2643) či DIN 1.0555 - GS 62 (v ČSN lze najlt pouze
ekvivalent této normy • ČSN 42 2660)
► Ocel pro malé namáhané odlitky dle DIN: 1.2320 (0,6 ¾C, 0,50 %Si, 1,2 %Mn, 2,5 %Cr,
O, 7 %Mo a O, 1 % V - možný ekvivalent dle ČSN 415142, Rm cca 700 MPa), 1.2333 (0,57 •
0,61 ¾C, 0,25 . 0,45 %Si, 0,7 - 0,9 %Mn, <0,025 ¾P, <0,02 %S, 4,3 • 4,7 %Cr, 0,4 -0,6 
%Mo a 0,15 . 0,35 %V, Rm cca 850 MPa) a 1.2769 (0,4 - 0,5 ¾C, 0,25 • 0,5 %Si, 0,8 - 1,0 
%Mn, 0,9 - t,I %Cr, 0,2 . 0,3 %Mo a 0,07 • 0,12 %V, Rm cca 850 MPa, po zakaleni Rm >
1250 MPa)
V minulosti byla situace v rozloženi matriálů zhruba násle��jlcí - cca 40 _% LLG: 30% ��G a 30%
ocel na odlitky. Nyní se situace dále měnl ve prospěch htm - současny_podfl Jednothvych druhO
materiálů na lisovaclch nástrojlch je následujlcl: 
+ LLG spotřeba cca 50%, používá se pro· homl a spodnl základní díly velkých nástrojů,
důvodem je vysoká tlumlcl schopnost LLG . . , , 
+ LKG spotřeba cca 40 %, používá se na detaily s vyššlm mecha�1ckým nam�án1m.
+ Ocel spotřeba cca to %, použlvá se na nejvíce namáhané detaily sestavy lisovacího nástroJe
jak s hlediska mechanického tak otěruvzdorného.
Základní mechanické vlastnosti výše uvedených materiál0, cha
rakteristiky a jejich popis je uveden
v tabulce 1. 
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